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^ (57) Abstract: The invention relates to a method for controlling and/or adjusting a welding process, using a melting electrode, 
Q wherein after ignition of an electric arc, a welding process, which is adjusted on the basis of several different welding parameters, is 
^ carried out by means a welding current source (2), said process being controlled or adjusted by a control device (4). The invention 
^ also relates to a corresponding welding device used to carry out the process. In order to create said method, wherein the thermal 
^ ^leat economy is adjusted and/or regulated and/or controlled in order to introduce heat into the workpiece (16), at least two different 
fs| process phases are cyclically combined, said process phases having different inputs of energy via different material transitions and/or 

Oarc types, such as a pulse current phase (27) and a cold metal transfer phase (28) in order to influence or control thermal heat economy, 
particularly the introduction of heat into the workpiece to be processed (16). 
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Erklarung gemaB Kegel 4.17: 

— Erfindererkldrung ( Kegel 4.17 Ziffer iv) nur fur US 
VerotrentUcht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 



Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazjette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuem und/oder Regeln eines Schweissprozesses, mit einer 
abschmelzenden Elektrode, bei dem nach dem Ziinden eines Lichtbogens ein aus mehreien unterschiedlichen Schweissparamtem 
eingestellter Schweisspiozess, der von einer Steuervorrichtung (4) gesteueit bzw. geiegelt wild, von einer Schweissstromquelle (2) 
duichgefuhrt wird, und ein entsprechendes Schweissgerat (1) zur DurchfUhiung des Verfahrens. Zur SchafFung eines deraitigen 
Verfahrens, bei dem der Warmehaushalt zum Einbringen von Warme in das Werkstuck (16) eingesiellt und/oder geregelt bzw. ge- 
steuert warden kann, ist vorgesehen, dass wahrend des Schweissprozesses mindestens zwei unterschiedliche Schweissprozesses mit 
unterschiedlicher Energieeinbringingun durch unterschiedliche Weikstofifiibergange (27) und eine Kalt-Metall-Transfer-Phase (28) 
zur Beeinflussung bzw. Steuerung des WSrmehaushalts, insbesondere der WMrmeeinbringung, in das zu bearbeitende WeikstUck 
(16) zyklisch kombiniert werden. 



